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Method of separating constituents of combined metal and plastics section - 
involves low temperatur cooling of strip followed by passage between 
profiled rolls to fragment embrittled plastics 
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Abstract ____ iSSi ^^ 

The process depends on low temp, cooling of the strip until the plastic constituent becomes brittle. The strip is then 
deformed to fragment the embrittled plastics, which falls away leaving the metal base intact. 
The process is performed on a plant line consisting of a low temp, cooling chamber followed by defining rolls (5) in 
which the strip is passed between two profiled rolls (8, 9) with an adjustable gap (10). 

ADVANTAGE - For profiled parts, tubes, flat plates etc.. Cost effective environmentally friendly process avoiding 
hazards of conventional methods. 
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Pnifungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren und Anlage zum Trennen der Kunststoffbestandteile und der Metallbestandteile von 
langgestreckten und flachigen Bauelementen aus Metall/Kunststoff-Verbundwerkstoffen 

(§7) Bei dem Verfahren zum Trennen der Kunststoffbestandtei- 
le und der Metallbestandteile von langgestreckten Bauele- 
menten wie Profilleisten und Rohren sowie flachigen Bauele- 
menten wie Platten aus Verbundwerkstoffen. die aus einem 
Metall und einem Thermoplast oder einem Elastomer beste- 
hen, werden die Bauelemente zur Versprddung des Kunst- 
stoffs tiefgekuhlt, und anschlie&end wird durch eine Verfor- 
mung der Bauelemente der Kunststoff von dem Metallbe- 
standteil ohne eine Zerkleinerung des Metallbestandteils 
geldst. Die Verformung der Bauelemente erfolgt bevorzugt 
durch einen Welzvorgang. bei dem der versprddete, glasarti- 
ge Kunststoff durch Profilwalzen von dem Stutzkorper bzw. 
der Einlage aus Metall bei einer gleichzeitigen Biegung des 
— Stutzkorpers bzw. der Einlage abgequetscht wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Anlage 
zum Trennen der Kunststoffbestandteile und der Me- 
tailbestandteile von langgestreckten Bauelementen wie 5 
Profilleisten und Rohren sowie flachigen Bauelementen 
wie Platten aus Verbundwerkstoffen, die aus einem Me- 
tall und einem Thermoplast oder einem Elastomer be- 
stehen. 

Verbundwerkstoffe, die aus einem Metall und einem 10 
Thermoplast oder einem Elastomer bestehen. werden 
durch unterschiedliche Schneidvorrichtungen, z. B. Wal- 
zenshredder getrennL Mit den bekannten Schneidvor- 
richtungen werden alle Werkstoffe des Verbundwerk- 
stof fes zerkleinert Die Trennung der Werkstoffe erfolgt 1 5 
umso besser, je kleiner die Metall- und Kunststoffparti- 
kel sind, da mit abnehmender Partikelgr6Be die Wahr- 
scheinlichkeit steigt, daB Metallpartikeln kaum noch 
Kunststoffpartikel anhaften und umgekehrt. 

Es ist jedoch nicht moglich, mit den herkommlichen 20 
Zerkleinerungsmethoden eine vollkommene Trennung 
von Kunststoff- und Metallpartikeln zu erreichen. Des- 
weiteren ist die extreme Zerkleinerungsarbeit sehr 
energieintensiv und erfordert teuerc SicherheitsmaB- 
nahmen zur Vermeidung von Staubexplosionen und 25 
Qberhitzungsschaden der Zerkleinerungsmaschinen 
aufgrund der Warmeentwicklung beim Feinzerkleinern 
sowie zur Unterbindung der Brandgefahr. Hinzu kommt 
ein erhdhter VerschleiQ der Zerkleinerungsmaschinen 
infolge der Festigkeitseigenschaften der zu verarbeiten- 30 
den metallischen Werkstoffe. SchlieBlich ist die erfor- 
derliche Trennung von Metall- und Kunststoffgranulat 
durch Magnetabscheidung, Windsichten, Flotieren und 
dgl. Verfahren verhaltnismaBig aufwendig. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 35 
fahren und eine entsprechende Anlage zu entwickeln. 
die eine kostengunstige, metallfreie Ruckgewinnung der 
Kunststoffbestandteile von Bauelementen unterschied- 
licher Art aus einem Verbundwerkstoff ermdglichen, 
der aus einem Metall und einem Thermoplast oder ei- 40 
nem Elastomer besteht. 

Diese Aufgabe ist erfindungsgemaB gelost durch ein 
Verfahren gemaB Patentanspruch 1 und eine Anlage 
nach Patentanspruch 4. 

. Die Unteranspriiche beinhalten zweckmaBige Wei- 45 
terbildungen des Verfahrens nach Anspruch 1 und der 
Anlage nach Anspruch 4. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren und die nach die- 
sem Verfahren arbeitende Anlage ermdglichen durch 
eine einfache, durch einen Walzvorgang bewirkte Bie- 50 
gung von Bauelementen wie Rohren, bei TUren von 
Personenkraftwagen verwendeten Prallschutzleisten, 
FensterrahmenpronHeisten. Platten und dgU die aus ei- 
nem Verbundwerkstoff auf der Basis Metall/Thermo- 
plast oder Metall/Elastomer bestehen, nach einer vor- 55 
ausgegangenen TieftemperaturkOhlung der Bauelemen- 
te ein vollkommenes Ldsen des versprodeten Kunst- 
stoffs von der Metalleinlage oder dem metallischen 
Stutzkorper durch ein Abquetschen des Kunststoff s 
zwischen rotierenden Profilwalzen, wobei die Einlage 60 
oder der Stutzkdrper aus Metall nicht durch Zerklei- 
nern zerstdrt wird. Das Verfahren arbeitet umwelt- 
freundlich und wirtschaftlich und ermdglicht die RUck- 
gewinnung von metallfreien Thermoplasten und Elasto- 
meren, die zur Herstellung hochwertiger Produkte wie- 65 
derverwendbar sind 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist nachstehend an- 
hand eines in der Zeichnung dargestellten Anlagensche- 
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mas erlautert. Es zeigen 

Fig. 1 ein Schema einer nach dem erfindungsgemaBen 
Verfahren arbeitenden Anlage und 

Fig. 2 eine Seitenansicht der bei der Anlage nach 
Fig. 1 zum Einsatzkommenden Walzvorrichtung. 

Hauptbestandteile der Anlage nach Fig. 1 sind eine 
Tiefkuhleinrichtung 1 in Form eines Tunnels mit einer 
jeweils uber eine Schleuse erfolgenden Zufuhrung 2 und 
einem AuslaQ 3 fur das zu verarbeitende Material sowie 
einem Durchlaufforderer 4. eine der Tiefkuhleinrich- 
tung 1 nachgeordnete Walzvorrichtung 5 sowie ein End- 
losforderer 6 zum Abtransport der in der Walzvorrich- 
tung 5 voneinander geldsten Metall- und Kunststoffbe- 
standteile von Bauelementen wie Rohren. Prallschutz- 
leisten, Fensterrahmenprofilleisten und Platten aus ei- 
nem Verbundwerkstoff auf der Basis Metall/Thermo- 
plast oder Elastomer zu einer nicht dargestellten Vor- 
richtung zum Aussortieren der Metall- und Kunststoff- 
bestandteile. 

Die Walzvorrichtung 5 weist zwei in einem Walzge- 
rust 7 eingebaute Profilwalzen 8, 9 mit einem einstellba- 
ren Walzspalt 10 auf. 

Die zu verarbeitenden Bauelemente aus einem Ver-. 
bundwerkstoff auf der Basis Metal I/The rmoplast oder 
Elastomer, die z. B. durch Extrusion, Koextrusion oder 
SpritzgieBen hergestellt sind, gelangen uber die Materi- 
alzufQhrung 2 auf den Durchlaufforderer 4 der Tiefkuhl- 
einrichtung 1, in der der Kunststoffbestandteil der Bau- 
elemente bei Minustemperaturen von 100 bis 120°C 
versprodet wird. Nach einer bestimmten Verweilzeit in 
der Tiefkuhleinrichtung 1 werden die Bauelemente, z. B. 
Prallschutzleisten 11, der Walzvorrichtung 5 zugefuhrt, 
in der der versprodete, glasartige Kunststoff der Kunst- 
stoffbeschichtung 11a der Prallschutzleisten 11 durch 
die rotierenden Profilwalzen 8, 9 von den Metalleisten 
lib bei einer gleichzeitigen maanderf6rmigen Biegung 
der Metalleisten abgequetscht wird. Die vollkommen 
voneinander geldsten Metall- und Kunststoffbestandtei- 
le der Prallschutzleisten 11 werden durch den Endlos- 
forderer 6 zu einer nicht dargestellten Aussortiervor- 
rtchtung transportiert. 

In Abanderung der beschriebenen Trennanlage kann 
anstatt einer Duowalzvorrichtung eine Kalanderwalz- 
vorrichtung zum Einsatz kommen. 

PatentansprQche 

1. Verfahren zum Trennen der Kunststoffbestand- 
teile und der Metallbestandteile von langgestreck- 
ten Bauelementen wie Profilleisten und Rohren so- 
wie flachigen Bauelementen wie Platten aus Ver- 
bundwerkstoffen, die aus einem Metall und einem 
Thermoplast oder einem Elastomer bestehen, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Bauelemente zur 
Versprodung des Kunststoffs tiefgekuhlt und an- 
schlieBend durch eine Verformung der Bauelemen- 
te der Kunststoff von dem Metallbestandteil ohne 
eine Zerkleinerung des Metallbestandteils gelost 
wird. 

Z Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bauelemente durch einen Walz- 
vorgang gebogen werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2. dadurch ge- 
kennzeichnet, daB nach dem Ldsen der Kunststoff- 
bestandteile von den Metaltbestandteilen Kunst- 
stoff und Metall durch Magnetabscheidung, Wind- 
sichten, Sieben, Flotieren, Zentrifugieren o.dgl. 
Verfahren getrennt und sortiert werden. 
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4. Anlage zum Trennen der Kunstst ffbestandteile 
und Metallbestandteile von Bauelementen aus Me- 
tall/Thermoplast oder Metall/Elastomcr Verbund- 
werkstoffen nach dem Verfahren der Anspruche 1 
bis 3, gekennzeichnet durch eine Tiefkuhleinrich- 5 
tung (t) mit einer Zufiihrung (2) und einem AuslaB 
(3) fiir das zu verarbeitende Material und einem 
Durchlaufforderer (4) sowie eine der Tiefkuhlein- 
richiung(l) nachgeordnete Walzvorrichtung (5). 

5. Anlage nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich- 10 
net, daB die Walzvorrichtung (5) zwei in einem 
Walzgcrust (7) eingebaute Profilwalzen (8. 9) mit 
einstellbarem Walzspalt (10) aufweist 

6. Anlage nach Anspruch 4 und 5, gekennzeichnet 
durch eine Kalanderwalzvorrichtung. 15 
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